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Foamed vehicle seat part manufacture involves coverage of areas of the 
molding tool with a reactive polyurethane before filling the tool with plastic 
foam 
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Abstract of DE1 0255453 fi 
Prior to introduction of a foamable compound 
into a molding tool specific areas of the tool 
surface are coated with a multi-component 
plastic mixture which, when cured, forms a 
cover(5) giving high wear resistance and 
reducing friction noise. The coating is 
consolidated and foam is introduced into the 
tool where it cures in contact with the plastic 
material. The tool surface is coated with 
release agent and preheated before 
application of the plastic cover mixture(5). 
Application is controlled by a robot to ensure 
coverage of specific areas. Local areas of the 
tool may be covered by an increased thickness 
of plastic cover material. Areas of the final 
molding which are not covered by the multi- 
component mixture are covered with a 
prefabricated textile material(4) which is fixed 
to the plastic cover. Cover material is on the 
underside or back side of the foamed seat 
parts(1,2). Textile is applied to the upper and 
front faces of the seat parts. Tensioning bands 
pass through the foam and attach to the textile 
and the plastic cover. An Independent claim is 
included for a foamed product, in particular a 
vehicle seat component^ ,2) with a cover 
material of a multi-component wear resistant 
and friction noise reducing plastic sprayed into 
the tool before introduction of foam. 
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Rechercheantrag gemafc § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt. 

(54)Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen eines Schaumstoff-Formkorpers 

(57) Zusammenfassung: Erfindungsgemafi wird die Her- 
stellung eines Schaumstoff-Formkorpers, insbesondere 
des Sitzteils eines Kraftfahrzeugs, welches auf der Form- 
korper-Aufienflache zumindest teilweise mit einem Schutz- 
tiberzug belegt ist, dadurch wesentlich vereinfacht, dass 
die Formflache des Schaumwerkzeugs vor dem Einfullen 
des Schaumstoffs in den zu uberziehenden Formkorperbe- 
reichen mit einem hochreaktiven Mehrkomponentenge- 
misch eines im ausgeharteten Zustand verschleififesten 
und reibgerauschmindernden Kunststoffmaterials be- 
schichtet und dieses zumindest teilweise konsolidiert und 
anschliefiend das Schaumstoffmaterial in das Schaum- 
werkzeug eingefullt und unter flachiger Bindung mit dem 
Kunststoffmaterial ausgehartet wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen eines Schaumstoff-Formkorpers so- 
wie auf einen verfahrensgemafi hergestellten Form- 
korper, nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 
bzw. 9. 

[0002] Es ist bekannt, Sitzteile von Kraftfahrzeugen 
als Weichschaumkorper mit integrierten Verstar- 
kungseinlagen herzustellen und diese anschliefcend 
sitzflachenseitig mit einem vorkonfektionierten Textil- 
kleid zu beziehen, welches am Weichschaumkorper 
an zuvor miteingeschaumten Befestigungselemen- 
ten verhakt wird. Urn die Schaumstoffstruktur auf der 
vom Textilkleid unbedeckten Unter- oder Ruckseite 
des Sitzteils gegen Beschadigungen vor allem im 
Auflagebereich des Sitzgestells zu schutzen, werden 
diese Bereiche mit einem verschleiftfesten Uberzug, 
zumeist aus einem Kunststoffgewebe, versehen. Zu 
diesem Zweck wird ein entsprechender Gewebezu- 
schnitt manuell im Schaumwerkzeug derart fixiert, 
dass er sich beim nachfolgenden Schaumeintrag fest 
und faltenfrei mit der Schaumstoftstruktur verbindet. 
Vor dem Einbau des so gefertigten Sitzteils wird 
schliefilich noch ein Gleitmittel auf den Schutzuber- 
zug aufgespruht, durch welches die durch den soge- 
nannten Stick-Slip-Effekt verursachten Knarzgerau- 
sche im Auflagebereich des Sitzgestells verhindert 
werden sollen. 

Aufgabenstellung 

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
und einen Schaumstoff-Formkorperdereingangsge- 
nannten Art so auszubilden, dass der Herstellungs- 
autwand wesentlich reduziert wird. 
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi durch 
dasim Patentanspruch 1 gekennzeichnete Verfahren 
bzw. den im Anspruch 9 gekennzeichneten Schaum- 
stoff-Formkorper gelost. 

[0005] Erfindungsgemafi wird mit Hilfe des 
Schaumwerkzeugs nicht nur der Schaumkorper 
selbst, sondern im gleichen Arbeitsprozess auch in 
definierten Flachenbereichen des Schaumkorpers 
ein mit diesem integral verbundener Uberzug aus ei- 
nem verschleiftfesten und gerauschmindernden 
Kunststoffmaterial angefertigt. Dies erspart das ma- 
nuelle Einlegen eines vorgefertigten Gewebezu- 
schnitts und das nachtragliche Aufspruhen eines An- 
tiknarzmittels, mit der Folge einer deutlichen Ferti- 
gungsvereinfachung, was gerade bei der Groliseri- 
enfertigung von Kraftfahrzeug-Sitz- oder Ruckenleh- 
nenpolstern ein ganz entscheidender Vorteil ist. Da 
das Mehrkomponentengemisch beim Schaumeintrag 
zumindest teilweise ausgehartet ist, wird zugleich 
eine Eindringen von Schaumstoffmaterial in den Ge- 
mischauftrag wirksam verhindert und somit eine ein- 
wandfreie Beschaffenheit des Kunststoffuberzugs 
garantiert. 

[0006] Urn unerwunschte Fliefibewegungen des im 



Ausgangszustand viskosen Mehrkomponentengemi- 
sches im Schaumwerkzeug zu unterbinden und die 
Wartezeit zwischen dem Auftragen und dem Errei- 
chen des - zumindest teilweise - ausgeharteten Ge- 
mischzustands, also bis zum Schaumeintrag, zu ver- 
kurzen und dadurch den Herstellungsprozess weiter 
zu beschleunigen, wird fur den Kunststoffuberzug 
vorzugsweise ein hochreaktives Mehrkomponenten- 
gemisch verwendet und/oder das Formwerkzeug vor 
dem Aufbringen des Mehrkomponentengemisches 
vorgeheizt. In weiterer, fertigungsmaftiger Vereinfa- 
chung wird das Mehrkomponentengemisch zweck- 
mafJigervveise robotergesteuert auf die Formflache 
des Schaumwerkzeugs aufgetragen, und zwar be- 
vorzugt als Spruhnebel in der Weise, dass die einzel- 
nen Gemischkomponenten ohne unerwunschte Vor- 
reaktion erst am Spruhkopf vermischt und dann in fei- 
ner Verteilung und im bereits anreagierten Zustand 
auf die Formflache des Schaumwerkzeugs gelangen. 
[0007] Als besonders geeignetes Kunststoffmaterial 
fur den Formkorperuberzug hat sich Polyurethan er- 
wiesen, welches im ausgeharteten Zustand eine 
hohe Festigkeit und Bruchdehnung besitzt. In beson- 
ders bevorzugter Weise wird das eingangs erwahnte, 
vorkonfektionierte Textilkleid unmittelbar am Kunst- 
stoffuberzug befestigt, so dass auf die sonst erforder- 
lichen, miteingeschaumten Befestigungselemente 
verzichtet werden kann. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0008] Die Erfindung wird nunmehr anhand eines 
Ausfuhrungsbeispiels in Verbindung mit den Zeich- 
nungen naher erlautert. Es zeigen in stark schemati- 
sierter Darstellung: 

[0009] Fig. 1 einen erfindungsgemafi ausgebilde- 
ten Kraftfahrzeugsitz; 

[0010] Fig. 2 die untere Formhalfte eines Schaum- 
werkzeugs beim Aufspruhen des Mehrkomponenten- 
gemisches; 

[0011] Fig. 3 das Schaumwerkzeug im geschlosse- 
nen Zustand nach dem Schaumeintrag; und 
[0012] Fig. 4 das einbaufertige Sitzteil. 
[0013] Die in den Fig. dargestellten Kraftfahr- 
zeug-Sitzteile 1 und 2 bestehen jeweils aus einem im 
Inneren durch miteingeschaumte - in den Fig. nicht 
gezeigte - Einlagen verstarkten Weichschaum-Form- 
korper 3, der sitzflachenseitig mit einem vorkonfekti- 
onierten Textilkleid 4 belegt und auf der Ruck- bzw. 
Unterseite mit einem integral angeschaumten, ver- 
schleififesten und reibgerauschmindernden Kunst- 
stoffuberzug 5, vorzugsweise aus Polyurethan mit ei- 
ner Bruchdehnung von ca. 400%, einer Shore-Harte 
von 80-100 A, einer Zugfestigkeit von 20-40 N/mm 
und einer Weitereififestigkeit von ca. 50 N/mm verse- 
hen ist. 

[0014] Zur Herstellung des Formkorpers 3 dient ein 
an der Formflache 6 mit einem Trennmittel beschich- 
tetes Schaumwerkzeug 7, dessen Werkzeugunterteil 
8 in den zu uberziehenden Flachenbereichen des 
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Formkdrpers 3 mit Hilfe eines Roboters 10 (Fig. 2) 
mit einem viskosen Mehrkomponentengemisch be- 
spruht wird, welches aus den zu dem Kunststoffuber- 
zug 5 aushartenden Einzelkomponenten, also Polyol 
und Isocyanat, besteht. Zur Beschleunigung des 
Aushartprozesses wird ein hochreaktives Mehrkom- 
ponentengemisch verwendet und das Unterwerk- 
zeug 8 vorgeheizt. Die Kunststoffkomponenten wer- 
den im Spruhkopf 9 des Roboters 10 gemischt und in 
Form eines feinen Spruhnebels auf die zu beschich- 
tenden Formflachenbereiche aufgetragen. Aufgrund 
der hohen Reaktionsgeschwindigkeit des Mehrkom- 
ponentengemisches lasst sich die Schichtdicke ort- 
lich variieren, wie dies in den Fig. 2-4 durch die Auf- 
dickungen im Anlagebereich des Sitzgestells ange- 
deutet ist. 

[0015] Sobald der Kunststoff zumindest teilweise 
ausgehartet ist, wird das Schaumwerkzeug 7 ge- 
schlossen und mit dem Schaumstoffmaterial befallt. 
Beim Ausharten bildet dieses eine feste fiachige Ver- 
bindung mit dem Kunststoffuberzug 5. 
[0016] Nach dem Entformen des Weichschaumkor- 
pers 3 wird dieser sitzflachenseitig mit dem vorkon- 
fektionierten Textilkleid 4 (Fig. 4) belegt, derart, dass 
das Textilkleid 4 randseitig unmittelbar mit dem 
Kunststoffuberzug 5 vernaht (Nahtstellen 12) und 
durch den Schaumkorper 3 durchgreifende und am 
Kunststoffuberzug 5 verankerte Zugbander 13 ortlich 
mit dem Weichschaummaterial verspannt wird, wor- 
aufhin das so komplettierte Sitzpolster 1 bzw. das in 
gleichartiger Weise hergestellte Ruckenlehnenpols- 
ter 2 einbaufertig ist. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Schaum- 
stoff-Formkorpers, insbesondere eines Schaum- 
stoff-Sitzteils eines Kraftfahrzeugs, mit Hilfe eines mit 
dem Schaumstoff befullten Schaumwerkzeugs und 
Aufbringen eines Uberzugs auf zumindest einen Teil- 
bereich der Formkorper-Aufcenflache, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Formflache des Schaum- 
werkzeugs vor dem Einfullen des Schaumstoffs in 
den zu uberziehenden Formkorperbereichen mit ei- 
nem Mehrkomponentengemisch eines im ausgehar- 
teten Zustand verschleilifesten und reibge- 
rauschmindernden Kunststoffmaterials beschichtet 
und dieses zumindest teilweise konsolidiert und an- 
schliefiend das Schaumstoffmaterial in das Schaum- 
werkzeug eingefullt und unter flachiger Verbindung 
mit dem Kunststoffmaterial ausgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Formflache des Schaumwerk- 
zeugs mit einem hochreaktiven Mehrkomponenten- 
gemisch beschichtet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Schaumwerkzeug vor 
dem Aufbringen des Mehrkomponentengemisches 



vorgeheizt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Mehrkomponentengemisch robotergesteuert auf die 
Formflache des Schaumwerkzeugs aufgespruht 
wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Form- 
flache des Schaumwerkzeugs vor dem Auftragen 
des Mehrkomponentengemisches mit einem Trenn- 
mittel beschichtet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die vom 
Kunststoffuberzug freigehaltenen Aufienflachenbe- 
reiche des Formkorpers mit einem vorkonfektionier- 
ten Textilkleid belegt werden und das Textilkleid am 
Kunststoffuberzug befestigt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Mehrkomponentengemisch mit einer ortlich erhohten 
Schichtdicke auf die Formflache des Schaumwerk- 
zeugs aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Mehrkomponentengemisch aus Polyurethan besteht. 

9. Schaumstoff-Formkdrper, insbesondere Sitz- 
teil (1, 2) fur ein Kraftfahrzeug, mit einem die Form- 
korper-Aufcenflache zumindest teilweise abdecken- 
den Uberzug (5), dadurch gekennzeichnet, dass der 
Uberzug (5) aus einem in das Schaumwerkzeug (7) 
des Formkorpers (3) eingespruhten, vor dem Einful- 
len des Schaumstoffs zumindest teilweise ausgehar- 
teten Mehrkomponentengemisch eines verschleifc- 
festen und reibgerauschmindernden Kunststoffmate- 
rials besteht. 

10. Schaumstoff-Formkorper nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Oberzug (5) aus 
Polyurethan besteht und eine Shore-Harte zwischen 
80 und 100 A, eine Zugfestigkeit zwischen 20 und 50 
N/mm und eine Bruchdehnung von ca. 400% auf- 
weist. 

11. Schaumstoff-Formkorper nach Anspruch 9 
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Oberzug 
(5) auf der Unter- bzw. Ruckseite eines Schaum- 
stoff-Sitzteils (1, 2) angeordnet ist. 

12. Schaumstoff-Formkorper nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ober- bzw. Vor- 
derseite des Sitzteils (1 , 2) mit einem vorkonfektio- 
nierten Textilkleid (4) belegt und dieses an dem 
Kunststoffuberzug (5) des Sitzteils befestigt ist. 
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13. Schaumstoff-Formkorper nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass zur Befestigung des 
Textilkleids (4) das Schaumstoffmaterial durchset- 
zende, einerseits am Textilkleid und andererseits am 
Kunststoffuberzug (5) verankerte Zugbander (13) 
vorgesehen sind. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 



4/6 



DE 102 55 453 A1 2004.06.09 

Anhangende Zeichnungen 
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